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@ Planetwalzenextruder 

@ Planetwalzenextruder, dessen Gehause sich aus meh- 
reren Abschnitten zusammensetzt, wo bet zwischen zwei 
Abschnitten ein Anlaufring fur die Planetenspindeln des 
in Forderrichtung ersten Abschnittes vorgesehen ist und 
im Bereich des Anlaufringes eine Entgasung vorgesehen 
ist, dadurch gekennzeichnet, dafS die Entgasungsoffnung 
im Anlaufring (10) an der Seite mundet, die der Gleitfla- 
che der Planetenspindeln (4) gegenuberliegt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Planetwalzenextruder, dessen 
Gehause sich aus mehreren Abschnitten zusammensetzt, 
wobei zwischen zwei Abschnitten ein Anlaufring fur die 
Planetenspindeln des in Forderrichtung ersten Abschnittes 
vorgesehen ist und im Bereich des Anlaufringes eine Entga- 
sung vorgesehen ist. 

Extruder finden insbesondere zur Kunststoffverarbeitung 
Anwendung. Dabei wird der KunststofF in der Regel in 
Form eines Granulates eingesetzt und durch den Extruder 
plastifiziert und in eine Duse ausgetragen, die den plastifi- 
zierten Kunststoff in eine gewunschte Form bringt. 

Uber das Plastifizieren hinaus ist Aufgabe des Extruders, 
die Schmelze zu homogenisieren. Zumeist mussen Additive 
und Zuschlage verarbeitet werden. Auch das kann im Extru- 
der erfolgen. In diesem Fall hat der Extruder die Aufgabe, 
Zuschlage und Additive gleichmafiig zu verteilen. 

Weitere Aufgaben sind gleichmaBige Materialbeanspru- 
chung bei geringer Scherung, Selbstreinigung beim Materi- 
alwechsel. 

Extruder kommen in verschiedenen Bauformen vor. Be- 
kannt sind Einschneckenextruder, Doppelschneckenextru- 
der und Planetwalzenextruder. 

Planetwalzenextruder haben im Verhaltnis zu den anderen 
genannten Extrudern eine extrem groBe Plastifizierungswir- 
kung. Dies eroffnet die Moglichkeit, Rohstoffe zu bearbei- 
ten, die in den anderen Extrudem gar nicht oder nur mangel- 
haft einsetzbar sind. Planetwalzenextruder konnen aber 
auch genutzt werden, um die Produktionsleistung erheblich 
zu erhohen. 

Planetwalzenextruder haben mit anderen Extrudern ge- 
meinsam, daB in der Schmelze unerwiinschte gasformige 
Bestandteile auftreten konnen, Dabei kann es sich um Be- 
standteile handeln, die von Anfang an unerwiinscht waren. 
Solche Bestandteile sind z. B. Wasser. Einige Thermoplast- 
bzw. Fullstoffe nehmen Wasser auf Entweder mussen diese 
Thermoplast- oder Fiillstoffe vorgetrocknet werden oder 
aber der im Extruder entstehende Dampf muB abgezogen 
werden, entgast werden. 

Gasformige Bestandteile, die am Anfang erwiinscht und 
im weiteren ExtrusionsprozeB unerwiinscht sind, konnen 
Losungsmittel, Reaktionsbeschleuniger oder Reaktionsinhi- 
bitoren bzw. inerte Gase sein. Soweit kein vollstandiger che- 
mischer Umsatz dieser Gase erfolgt, verbleiben Rtickstande 
mit monomeren, oligomeren Abbauprodukten und Zerset- 
zungsprodukten. 

Die fluchtigen Bestandteile in der Schmelze betragen 
haufig mehr als 3 bis 4 Gew.-% und diirfen im extrudierten 
Poly mere meist nicht uber 0,2% liegen. Es gibt verschie- 
dene Griinde, die zur Entgasung zwingen. Dazu gehoren: 

- Verbesserung der Produktqualitat, Vermeidung ge- 
sundheitlicher Schadigung 

- Verringern der Kosten 

- Verhindem eines chemischen Abbaus 

- Durchfiihrung weiterer Verfahrensschritte 

Zum Entgasen werden unterschiedliche Gerate angebo- 
ten. In der heutigen Zeit bemuht man sich, die Entgasung am 
Extruder vorzunehmen. Zunachst wird dazu am Extruder 
eine Entgasungszone definiert. Zum Beispiel hat ein Extru- 
der hintereinander folgende Zonen: 

Einzugszone, Kompressionszone, erste Plastifizierungs- 
und Homogenisierungszone, Dekompressionszone, Entga- 
sungszone, Kompressionszone, zweite Plastifizierungs- und 
Homogenisierungszone, Ventil und Werkzeug. D. h. die 
Entgasungszone wird dort hingelegt, wo Homogenisierung 



und Dispergierung nicht gestort werden. Die Entgasung fin- 
det dann in der Weise statt, daB der Mantel des Extruders mit 
einer geeigneten Offnung versehen und eine Saugleitung an- 
geschlossen wird. 
5 Im Betrieb zeigt sich, daB die Entgasungszone eine relativ 
sensible Zone ist. Hier gilt es, eine moglichst optimale Tren- 
nung von Gas und Schmelze zu erreichen. Die Erfindung hat 
sich die Aufgabe gestellt, eine bessere Entgasung gegeniiber 
bekannten Planetwalzenextrudern herbeizufuhren. 

10 Ein Planetwalzenextruder aus Abschnitten mit einer Ent- 
gasung am Anlaufring ist bereits in der DE25 21 774 Al 
vorgeschlagen worden. 

Der Anlaufring dient der Positionierung der zum Planet- 
walzenextruder gehorenden Planetenspindeln. Die Plane- 
ts tenspindeln laufen um die Zentralspindel wie Planeten um 
und kammen dabei mit einer Innenverzahnung des dazuge- 
horenden Gehauseabschnittes. 

Die Zentralspindel ist in axialer Richtung fest angeordnet 
und wird mittels eines Getriebes angetrieben. Die Planeten- 

20 spindeln sind dagegen in axialer Richtung nur durch den 
Anlaufring daran gehindert, aus dem Zwischenraum zwi- 
schen Innenverzahnung und Zentralspindel herauszulaufen. 
Der Anlaufring umgibt die Zentralspindel in einem fur den 
Materialdurchtritt ausreichenden Abstand. Zugleich ist die 

25 Dicke des Anlaufringes so gewahlt, daB die Planetenspin- 
deln sicher an dem Ring entlanggleiten. 

Nach der Erfindung ist die Lange der Abschnitte so ge- 
wahlt, daB sich ein Anlaufring zwischen zwei Abschnitten 
in einem fur eine Entgasung geeigneten Bereich des Extru- 

30 ders befindet. Zugleich ist der Anlaufring als Entgasungs- 
einrichtung ausgebildet. Vorzugs weise sind dazu am Urn- 
fang des Anlaufringes eine Anzahl von Offnungen vorgese- 
hen, die in eine gemeinsame Saugleitung munden. 

Giinstig ist, die Offnungen an der unbelasteten Seite des 

35 Anlaufringes anzuordnen. Belastet ist die Seite des Anlauf- 
ringes, an der die Planetenspindeln entlanggleiten. In die- 
sem Sinne ist die gegenuberliegende Seite des Anlaufringes 
besonders vorteilhaft fur die Entgasung. Gunstig wirkt sich 
auf die Entgasung auch aus, wenn die Offnungen sich an der 

40 Ringoberflache zu Taschen erweitern. Die Taschen konnen 
Langslocher sein, die eingearbeitet oder eingeformt werden. 
Die Anzahl der Offnungen betragt an einem 150er Extru- 
der (mit 150 ist der Teilkreisdurchmesser der Gehauseinnen- 
verzahnung in mm bezeichnet) 6 bis 10. Die Bohrungen ha- 

45 ben einen Durchrnesser von max. 10 mm vor der Erweite- 
rung zu Taschen. Bei anderen Extrudern werden die Verhalt- 
nisse ubertragen. Dies geschieht unter entsprechenderErho- 
hung oder Verringerung der Anzahl Bohrungen. 

Im ubrigen ist der Innendurchmesser des Anlaufringes in 

50 Abhangigkeit von dem Durchrnesser der Zentralspindel und 
der Planeten gewahlt. Vorzugs weise ist der Innendurchmes- 
ser des Anlaufringes kleiner oder gleich dem Durchrnesser 
des Teilkreises der Zentralspindel plus dem Teilkreisdurch- 
messer einer Planetenspindel plus 20%. 

55 In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbei spiel der Erfin- 
dung dargestellt. 

In der Zeichnung sind mit 1 und 2 zwei Gehauseab- 
schnitte eines erfindungsgemaBen Planetwalzenextruders 
bezeichnet. Beide Gehauseabschnitte besitzen Huisen 6 und 

60 7 und an beiden Enden Flansche. An den einander beriihren- 
den Enden sind die Flansche mit 8 bezeichnet und miteinan- 
der verschraubt. Innen sind die Huisen 6 und 7 mit Gewin- 
dehulsen 14 versehen. Die Gewindehulsen 14 besitzen eine 
Innenverzahnung und kammen mit Planetenspindeln 4. Die 

65 Planetenspindeln stehen im Eingriff mit einer Zentralspindel 
3 und laufen zugleich um diese Zentralspindel 3 um. Die 
Zentralspindel 3 ist dernentsprechend auBen verzahnt. Im 
Ausfuhrungsbeispiel ist die Zentralspindel 3 hohl ausgebil- 
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det und mit einer Gewindestange 5 versehen. Die Gewinde- 
stange 5 bewirkt die kraft- und formschlussige Kopplung 
mit dem nicht dargestellten Getriebemotor des Planetwal- 
zenextruders. 

Die Hiilsen 6 und 7 besitzen innen Kan ale 15, durch die 5 
im Betriebsfall ein ftiissiges Medium zum Zwecke der Be- 
heizung und/oder Verkiihlung durchstromt. 

Zwischen den Flanschen 8 ist ein Anlaufring 10 einge- 
spannt. Der Anlaufring 10 bildet ein Widerlager fiir die Pla- 
netenspindeln 4 des Abschnittes 1. Die umlaufenden Plane- 10 
tenspindeln 4 gleiten an dem Anlaufring 10. Zu dem Ab- 
schnitt 2 gehort ein Anlaufring 13, der zugleich eine Stau- 
scheibe bildet. Die Funktion als Stauscheibe entsteht durch 
entsprechende Wahl des Innendurchmessers des Anlaufrin- 
ges 13. D. h. der Innendurchmesser ist so gewahlt, daB pla- 15 
stifiziertes Kunsts toff material nur unter erheblichem Druck 
den vom Anlaufring 13 offengelassenen Austrittsraum 
durchdringen kann. 

Der Innendurchmesser des Anlaufringes 10 ist gleicher- 
maBen gewahlt. 20 

Der Anlaufring 13 dient als Widerlager fur die Plane ten- 
spindeln 4 des Abschnittes 2. 

Im Anlaufring 10 sind Entgasungsoffnungen 11 vorgese- 
hen. Die Entgasungsoffnungen 11 werden durch Bohrungen 
gebildet, die in die dem Abschnitt 2 zugewandten Stirnfla- 25 
che des Anlaufringes 10 munden. Zugleich munden die 
Bohrungen 11 in eingefraste Langlocher 16. Im Ausfiih- 
rungsbeispiei sind 8 Bohrungen von einem Durchmesser 
von 8 mm vorgesehen und gleichmaBig am Umf ang verteilt. 
Das gleiche gilt fur die Langlocher 16, die die Form von Ta- 30 
schen bilden. AUe Bohrungen 11 munden in eine gemein- 
same Saugleitung 12, an der ein Unterdruck anliegt. Der Un- 
terdruck betragt 0,3 bar, so daB ein absoluter Druck von 
0,7 bar anliegt. 

Durch die erfindungsgemaBe Verwendung des Anlaufrin- 35 
ges 10 als Entgasungsteil ertibrigt sich die in anderen Planet- 
walzenextrudern vorgesehene Verwendung eines Entga- 
sungszylinders, der ein erhebliches Bauteil bildet. Der erfin- 
dungsgemaBe Planetwalzenextruder baut dadurch wesent- 
lich kurzer. Zugleich ergibt sich eine vorteilhafte Entga- 40 
sungszone. 

Patentanspriiche 

1. Planetwalzenextruder, dessen Gehause sich aus 45 
mehreren Abschnitten zusammensetzt, wobei zwi- 
schen zwei Abschnitten ein Anlaufring fur die Piane- 
tenspindeln des in Forderrichtung ersten Abschnittes 
vorgesehen ist und im Bereich des Anlaufringes eine 
Entgasung vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, 50 
daB die Entgasungsoffnung im Anlaufring (10) an der 
Seite miindet, die der Gleitflache der Planetenspindeln 
(4) gegenuberliegt 

2. Planetwalzenextruder nach Anspruch 1, gekenn- 
zeichnet durch mehrere Entgasungsoffnungen (4), die 55 
gleichmaBig am Umfang des Anlaufringes (10) verteilt 
sind. 

3. Planetwalzenextruder nach Anspruch 2, gekenn- 
zeichnet durch Bohrungen (11) als Entgasungsoffnun- 
gen, die in eine gemeinsame Saugleitung (12) munden. 60 

4. Planetwalzenextruder nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem Teil- 
kreisdurchrnesser von 150 mm 6 bis 10 Bohrungen 
(U) vorgesehen sind und die Anzahl der Bohrungen 
bei anderen Teilkreisdurchmessern proportional groBer 65 
oder kleiner ist. 

5. Planetwalzenextruder nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Entgasungsoff- 



nungen (11) als Taschen in den Anlaufringen (10) 
geformt oder eingearbeitet sind. 
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